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(3) Verfahren und Einrichtung zur Steuerung einer (Zigaretten-)Fertigungs- und Verpackungsanlage 
(57) Es warden MaSnahmen vorgeschtagen zur Steuerung 17 u ' 27 te 2 3 

einer Fertigungs- und Verpackungsanlage fur Zigaretten, 

der art, daB eine bestimmte Anzahl von Zigaretten (Char- 
ge) emer bestimmten Marke oder Ausfuhrung hergestelrt 

und danach die Anlage abgeschaltet wird. Hierzu wird 

ausgegangen von einer zu fertigenden Menge, namlich 

einer Mengenvorgabe. Unter Berucksichtigung der tat- 

sachlich eintretenden Fehlprodukttonen einzelner Ma- 

schinen und Aggregate wird der gesamte Fertigungsbe- 

darf ermittelt und danach produziert sowie Verpackungs- 

material derveinzelnen Maschinen zur Verfugung gestellt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steuerung einer 
Fertigungs- und Verpackungsanlage fur Zigaretten oder ahn- 
liche Produkte mit rhihdestens einer Zigarettenherstellma- 
schine, einer Verpackungsmaschine, (ggf.) einer Zellglas- 
maschine, (ggf.) einem Gebindepacker und (ggf) einem 
Kartonpacker zum Herstellen und versandfertigen Verpak- 
ken von Zigaretten older dergleichen einer bestimmten, be- 
grenzten Menge. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Ein- 
richtung zur Steuerung der Anlage. 

Die Fertigung von Zigaretten (oder Zigarillos) erfordert 
zuriehmend eine schnelle, wirtschaftliche Anpassung.an un- 
terschiedliche Produkte. Diese Unterschiede konnen Quali- 
taten der Zigaretten, unterschiedliche Marken, Ausstattun- 
gen etc. betreffen. Haufig sind von eirier Sorte bzw. Marke 
bzw. Ausstattung nur begrenzte Mengen zu fertigen. 

Bisher wird die Fertigungs- und Veipackungsanlage niir 
uberschlagig an die zu fertigende Anzahl von (Zigaretten- 
)Packungen angepaBt, mit einer im sicheren Bereich liegen- 
den tJberproduktion. Wenn das Erreichen der angestrebten 
Produktionsmenge nicht sorgfaltig uberwacht wird, kommt 
es in der Praxis allzu haufig zu nicht afesetzbaren Produkti- 
onsmengen, die dann letztendlich vernichtet werden miis- 
sen. . , 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die insbeson- 
dere komplette Fertigungs- und Verpackungsanlage fur Zi- 
garetten so zu steuern, daB begrenzte Mengen hergestellt 
werden konnen, obne daB die Fertigung mit allzu groBen 
Oberproduktionen verbunden ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemaBe 
Verfahren durch folgende Merkmale gekennzeichnet: 

a) anhand der zu fertigenden Menge wird der Bedarf 
an Material fur die Zigarettenheretellmaschine sowie 
an Verpackungsmaterial fur die Verpackungsmaschi- 
nen ermittelt, insbesohdere unter Beriicksichtigung von 
an jeder Maschine produziertem AusschuB, 

b) das ermittelte Material, insbesondere Verpackungs- 
material, wird jeder Maschine zur Verarbeitung.bereit- 
gestellt, 

c) die Fertigungs- und Verpackungsanlage wird auf 
eine Fertigung des Bedarfs, zuzuglich einer Sicher- 
heitsmarge, eingerichtet und nach Erreichen dieser 
Menge abgestellt. i 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wird demnach 
der Betrieb der Anlage unter (standiger) Anpassung an den 
Bedarf gesteuert, wobei das Material fur die Fertigung der 
Zigaretten und der Packungen vorberechnet und entspre- 
chend dem Bedarf zur Verfiigung gestellt wird. Die Anlage 
wird automatisch abgestellt, werin die vorgegebene Produk- 
tionsmenge erreicht ist. 

GemaB einem weiteren Vorschlag der Erfindung wird die 
Fertigungs- und Verpackungsanlage fortlaufend hinsichtlich 
der Produktionsdaten uberpruft. Dabei wird - zusatzlich zu 
einer Sicherheitsmarge - die Menge an AusschuBproduktion 
aufgrund der bisherigen Betriebsergebnisse der Anlage kal- 
kulatorisch erfaBt und bei der Bemessung des Verbrauchs- 
materials beriicksichtigt. Dariiber hinaus wird erfindungsge- 
maB die laufende Fertigung der betreffenden Charge uber- 
wacht und ausgewertet. Abweichungen yon den durch- 
schnittlichen Fehlproduktionen werden uber einen Zenu-al- 
rechner erfaBt. Ggf. wird Verpackungsmaterial und/oder Ta- 
bak bzw. Zigarettenpapier in dem erforderlichen Urnfange 
den individuellen Maschinen zusatzlich zur Verfiigung ge- 
stellt. Dariiber hinaus wird die Fertigung der Gesamtanzahl 
der Zigaretten den fortlaufend bzw. von Zeit zu Zeit erfaBten 



Veranderungen gegenuber den vorermittelten Fertigungser- 
gebnissen beriicksichtigt 

Die jeder Maschine zugeordnete Maschinensteuerung ist 
zu diesem Zweck mit einem Zentralrechrier verbunden und 
5 dieser wiederum mit einem Rechner bzw. einem PC im Ma- 
teriallager und im Vers and. Die Daten fur den Zentralrech- 
ner konnen iiber ein Laptop eingegeben werden. 

Weitere Besonderheiten der Erfindung' werden nachfol- 
gend anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt: 
10 Fig. 1 eine Fertigungs- und Verpackungsanlage fur Ziga- 
retten im schematischen GrundriB, , 

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Steuerungs- 
einrichtung fur eine Anlage gemaB Fig. 1 , 

Fig. 3 ein FlieBbild iiber die Mengensteuerung der An- 
15 lage, i 

Fig. 4 eine Grafik iiber den Funktionsablauf bei der Ferti- 
gung und Verpackung der Zigaretten,! y 

Fig. 5 ein weiteres Diagramm uber die Ermittlung von 
Materialbedarf, 

20 Fig; 6 ein Diagramm iiber den Verfahrensablauf beiBeen- 
digung der ProduJ^on einer Charge. 

Das in den Zeichnungen dargestellte Ausfuhrungsbeispiel 
betrim eine Fertigungsanlage fur Zigaretten, also eine soge- 
nannte Lihie. Diese besteht beispielsweise aus einer Zigaret- 
25 tenherstellmaschine, namlich einem Maker 10, einer an die- 
sen anschlieBenden Verpackungsmaschine, also einem Pak- 
ker ll, einer nachfolgenden Folieneinschlagmaschine 12, 
einer Verpackungsmaschine zum Herstellen von Gebinden 
aus mehreren Zigarettenpackungen, also einem Stangenpak- 
30 ker 13 und einem Kartonierer 14, der die Packungsgebinde, 
also Zigarettenstangen, in einen Versandkarton verpackt. 

Die von dem Maker 10 gefertigten Zigaretten werden von 
einem Zigarettenforderer 15 mit einem Zigarettenspeicher 
16 dem Packer 11 zugefuhrt Bei diesem kann es sich bei- 
35 spielsweise um einen Hinge-Lid-Packer handeln, also um 
eine Verpackungsmaschine zum Fertigen von Klappschach- 
teln. Dem Packer 11 ist ein Zuschnittspeicher 17 zugeord- 
net, also eine Einrichtung zur Aufhahme eines groBeren 
Vorrats an vorgefertigten Zuschnitten fur die Klappschach- 
40 tel. Der Zuschnittspeicher 17 weist auch Forderorgane auf 
zur Zufuhrung von Zuschmttstapeln zum Packer 11. 

Die durch den Packer 11 gefertigten (Zigaretten-)Packun- 
gen werden uber einen Packungsfbrderer 18 der Folienein- 
schlagmaschine 12 zugefuhrt Diese hat die Aufgabe, die Zi- 
45 garettenpackungen in einen auBeren Folien- oder Kunst- 
- stofifeuschnitt einzuhuUen. Aus den fertiggestellten Zigaret- 
tenpackungen werden Packungsgruppen gebildet, die im 
Bereich des Stangenpackers 13 mit einer Gebindeumhiil- 
lung versehen werden und somit eine Zigarettenstange aus 
50 ublicherweise zehn Zigarettenpackungen ergeben. Diese Zi- 
garettenstangen werden durch einen Stangenfdrderer 19 
dem Kartonierer 14 zugefuhrt. Dieser ubergibt fertige Ver- 
sandkartons 20 mit eirier Mehrzahl von Zigarettenstangen 
an einen Abforderer 21. Im Bereich des Packungsforderers 
55 18 zwischen dem Packer 11 und der Folieneinschlagma- 
schine 12 befindet sich ein Packungsspeicher 22 fur die Auf- 
nahme einer groBeren Anzahl von Zigarettenpackungen 
. (ohne AuBenumhiillung). 

Die beschriebenen Maschinen miissen mit Material ver- 
60 sorgt werden. Dem Maker 10 ist Tabak in ausreichender 
Menge zuzufiihren, auBerdem Zigarettenpapier in Gestalt 
von gewickelten Bahnen, namlich Bobinen. Des weiteren ist 
dem Maker 10 ebenfalls in Gestalt von Bobinen gewickeltes 
Filteransetzpapier zuzufuhren, damit die gefertigten Ziga- 
65 retten im Bereich einer Filteransetzmaschine 23 mit dem 
entsprechenden Material versorgt werden konnen. Den an- 
deren Maschinen ist Verpackungsmaterial ebenfalls in ge- 
wickelten Bahnen, also als Bobinen zuzusteilen. Dies gilt 
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fur die Fertigung eines bei Zigarettenpackungen des TVps 
Klappschachtel iiblichen Kragen, weiterhin fiir eine Inrien- 
umhullung, einen sogenannten Innerliner der Zigaretten- 
gruppe und flir die AuBenumhiillung aus Folie oder Zellglas. 
Hierfur ist ein zentrales Lager 24 vorgesehen, in dem die 
Bobinen'25 der unterschiedUchen MateriaHen beispiels- 
weise auf Paletten gelagert sind. Eine geeignete Fordervor- 
richtung, beispielsweise ein gemeinsamer Materialforderer 
26, ist entlang einer Forderbahn 27 zwischen dem Lager 24 
und den einzelnen Maschinen veifahrbar fur die Zusteilung 
des Bobinen-Materials nach Bedarf. 

Bei dem gezeigten Beispiel kann das Lager 24 so aufge- 
baut sein, daB Filteransetzpapier 28, Kragenmaterial 29, In- 
nerlinermaterial 30, Folienmaterial 31. und Zigarettehpapier 
32 im Bereich der Forderbahn 27 zur Ubernahme durch den 
Materialforderer 26 positioniert sind, uhd, zwar jeweils in 
giinstiger Relatiysteliung zu der zugeordneten Maschine. 

Der Abiauf der Fertigung der Zigaretten bis zur Herstel- 
lung der fertigen mit Zigarettenstangen gefullten Versand- 
kartons 20 wird fortlaufend bzw. von Zeit zu Zeit iiberwacht 
und erfaBt. Zu diesem Zweck ist gemafi Fig. 2 ein Steue- 
rungsaggregat 33 jeder Maschine bzw. Maschinerieinheit 
mit einer Zentralleituhg 34 verbunden. An diese wiederum 
ist ein Zentralrechner 35 angeschlossen. AuBerdem sind 
Rechner im Bereich des (Material-)Lagers 24 und im Be- 
reich Versand angeschlossen, namlich ein Lager-PC 36 und 
ein Versand-PC 37. Letzterer befindet sich im Bereich des 
Kartonierers 14 bzw. des Abforderers 21. Dem Zentralrech- 
ner konnen Paten zugefiihrt werden, im vorliegenden Falle 
durch Laptop 38. Die Steuerungsaggregate 33 sind dem Ma- 
ker 10, der Filteransetzmaschine 23, dem Packer li, dem 
Packungsspeicher 22, dem Stangenpacker 13 und dem Karr 
tonierer 14 zugeordnet. 

Die Priif- und Steuerorgane sollen eine Erfassung, Aus- 
wertung und Steuerung des Fertigungs- und Verpackungs- 
prozesses fiir Zigaretten ermoglichen, derart, daB be- 
stimmte, vorgegebene Produktionsmengen verhaltnismaBig 
genau eingehalten werden konnen und bei Erreichen dersel- 
beh die Anlage bzw. Linie abtgeschaltet wird. 

Die Fertigungssteuerung hinsichtlich einer bestimmten 
Produktionsmenge wird in der Weise durchgefuhrt, daB zu 
der geforderten Fertigungsmenge eine geringe Sicherheits- 
marge hinzugerechnet wird, zum Beispiel zwischen 5% und 
10% und daB die so gebildete Mengenvorgabe als Eingangs- 
groBe dient. Die tatsachliche Fertigung, also die Gesamtpro- 
duktion, ist groBer als die Mengenvorgabe, und zwar unter 
Beriicksichtigung yon XusschuBproduktionen bzw. Fehl- 
produktiohen jeder Maschine bzw. jeden Aggregats. Die als 
Beispiel dairgestellte Steuerung berucksichtigt dabei zum ei- 
nen die erwartete Fehlproduktion und dariiber hinaus eine 
unerwartete Fehlproduktion. Hieraus ergibt sich eine tat- 
sachliche Fehlproduktion. Die erwartete Fehlproduktion er- 
gibt sich aus den Daten der einzelnen Maschinen und Ag- 
gregate, die aufgrund der standigen Betriebsauswertung 
vorliegen und gespeichert sind. Die unerwarteten Fehlpro- 
duktionen werden durch Uberwachung bzw. Abfrage von 
Produktionsdaten der einzelnen Maschinen und Aggregate 
wahrend der Fertigung ermittelt. Aus den beiden Daten wird 
standig der Produktionsbedarf der Anlage ermittelt unter 
Beriicksichtigung der Mengenvorgabe, namlich derart, daB 
bei Beendigung der Produktion und Fertigung die Mengen- 
vorgabe erreicht ist. 

Die Anzahi der zu fertigenden Zigaretten ergibt sich aus 
der Mengenvorgabe sowie den tatsachlichen Fehlproduktio- 
nen der gesamten Linie. Die Zigarettenfertigung muB dem- 
nach an die sich moglicherweise wahrend des Fertigungs- 
und Verpackungsprozesses andernden Daten angepaBt, 
namlich erhoht oder reduziert werden. 



Unter Beriicksichtigung der genannten Daten, namlich 
Mengenvorgabe sowie tatsachlicher Fehlproduktion, muB 
auch die Bereitstellung von Material erfolgen, namlich zum 
einen von Tabak und Zigaretten- sowie Filteransetzpapier 

.5, und zum anderen yon yerpackungsmaterial fiir jede Ma- 
schine. Dabei wird so yorgegangen, daB aufgrund der Men- 
genvorgabe einerseits und der erwarteten, also vorbekann- 
ten Fehlproduktion das erforderliche Material jeder Ma- 
schine bzw. jedem Aggregat am Anfang der Fertigung zur 

to Verfugung gestellt wird. Die unerwartete Fehlproduktion 
fiihrt zu einer Veranderung der Bereitstellung von Material, 
insbesondere der Nachforderung und Nachlieferung von 
Material fiir einzelne Maschinen oder Aggregate. 

Nachfolgend wird das Steuerungskonzept fiir die Anzahi 

15 der zu fertigenden Zigaretten (oder Zigarettenpackungen) 
anhand des FheBchagramms in Fig, 3 erlautert. Es wird an- 
genommen, daB die Mengenvorgabe 5.000 Einheiten be- 
tragt, also beispielsweise 5.000 Zigaretten oder Packungen. 
Aufgrund von Abfragen im Bereich der Maschinen wird der 

20 jeweilige zusatzliche Fertigungsbedarf an Einheiten errnit-^ 
telt. Die einzelnen Maschinen sind schematisch als Recht- 
ecke dargestellt. Auf der linkeri Seite der einzelnen Maschi- 
nen 10, 11, 12, 13, 14 ist jeweils ein Balkensymbol fur 
Nachforderungen 39 an Material dargestellt. Auf der gegen- 

25 iiberliegenden Seite ist symbolisch anhand von horizontalen 
Streifen die Fehlproduktion dargestellt, und zwar in ausge- 
zogener Linie die tatsachliche Fehlproduktion, die sich aus 
der erwarteten Fehlproduktion 40 (gestrichelte Linie) und 
der unerwarteten Fehlproduktion 41 zusammensetzt. 

30 Es wird unterstellt, daB der Kartonpacker 14 als Endma- 
schine in der Linie eine tatsachliche (gesamte) Fehlproduk- 
tion von 50 Einheiten geliefert hat und daB diese der erwar- 
teten Fehlproduktion 40 enfspricht, also unerwartete Fehl- 
produktion nicht angefallen ist. Als Ergebnis der Arbeits- 

35 k weise des Kartonpackers ist ein (erwarteter) Mehrbedarf an 
50 Einheiten ermittelt. Der vorgeordnete Stangenpacker 13 
muB eine verwertbare Produktion von 5.050 Einheiten lie- 
fern. 

Fiir den Stangenpacker 13 wird eine erwartete Fehlpro- 
40 . duktion von 40 Einheiten und zusatzlich eine unerwartete 
Fehlproduktion von 100 Einheiten unterstellt. Dies bedeutet 
zum einen, daB die vorangehende Maschine, also die Folien- 
einschlagmaschine 12, eine verwertbare. Menge von 5.200 
Einheiten liefern muB. Dariiber hinaus ist eine Nachforde- 
45 rung 39 an Verpackungsmaterial erforderlich, und zwar fiir 
die unerwartete Fehlproduktion von 100 Einheiten. 

Die FoUeneinschlagmaschine 12 hat bei diesem Beispiel 
eine gesamte Fehlproduktion von 60 Einheiten. Dem steht 
gegeniiber eine angenornmene Fehlproduktion 40 von 140 
50 Einheiten. Da die vorangehende Maschine, namlich der 
Packer 11, nach den tatsachlichen Fehlproduktiohen belastet 
wird, hat der Packer 11 eine Menge von 5.260 Einheiten zu 
liefern. 

Fur den Packer 11 muB weiterhin berucksichtigt werden, 
55 daB eine vorgegebene, angenornmene Fehlproduktion von 
100 Einheiten gegeben ist. Dariiber hinaus ist eine unerwar- 
tete, also zusatzliche Fehlproduktion 41 von 290 Einheiten 
zu beriicksichtigen. Dies bedeutet zum einen, daB der ^aker 
10 aufgrund der Leistung des Packers 11 zusatzlich Zigaret- 
60 ten fiir 390 Einheiten liefern muB, also insgesamt 5.650 Ein- 
heiten. 

Fur die Nachlieferung von Verpackungsmaterial zum 
Packer 11 (wahrend des Produktionsprozesses) kommen an- 
dere Oberlegungen zum Tragen. Die Nachforderung 39 fiir 
65 den Packer 11 ist an sich durch die unerwartete Fehlproduk- 
tion 41 bestimmt, also mit 290 Einheiten belastet. Da jedoch 
die nachfolgende Maschine, namlich die FoUeneinschlag- 
maschine 12, ein "Materialguthaben" von 40 Einheiten ein- 
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bringt, ist dem Packer 11 Material nur fur 250 Einheiten 
nachtraglich zuzustellen. 

' Der Maker 10 ist durch die nachfolgenden Maschinen mit 
einer Produktion von 5.650 Einheiten belastet. Es wird an- 
genommen, daB eine erwartete Fehlproduktion 40 von 200 
Einheiten gegeben ist. Hinzukommen aber 230 Einheiten an 
unerwarteter Fehlproduktion 41. Dies bedeutet, daB die Pro- 
duktion an Zigaretten insgesamt 6.080 Einheiten betragt, urn 
die Leistung des Makers 10 und die aller nachfolgenden Ma- 
schinen zu beriicksichtigen, so daB am Ende die Mengen- 
vorgabe vom 5.000 erreicht ist. 

Aufgrund der Vorbelastungen durch die nachfolgenden 
Maschinen muB dent Maker 10 Material, narnlich Tabak und 
Zigarettenpapier sowie Filterpapier fur 480 Einheiten wah- 
rend des Fertigungsprozesses nachgeliefert werden. 

Die Blockschaltbilder gemaB Fig. 4, Fig. 5 und Fig. 6 zei- 
gen die Ablaufe wahrend der Produktion zur Ermittlung der 
Bedarfswerte sowie zum Beenden des Fertigungsprozesses. 

Fig. 4 zeigt eine Ubersicht iiber den Fertigungsablauf, 
wobei in einzelnen Feldern die Funktionen bzw. MaBnah- 
men dargestellt sind. 

GemaB Feld 42 wird bei Beginn einer Chargenfertigung 
in den Zentralrechner 35 die herzustellende Marke eingege- 
ben sowie die Mengenvorgabe, also der herzustellende Be- 
darf, einschlieBlich einer geringen Sicherheitsmarge. Da- 
nach beginnt das Produktionsprogramm. 

Fiir die Produktion muB die (Anfangs-)Menge an Verpak- 
kiings- und sonstigem Material jeder Maschine bereitgestellt 
werden. Hierzu werden gemaB Feld 43 im Zentralrechner 
die gespeicherten, durchschnittlichen bzw. erwarteten Fehl- 
produktionen fiir jede Maschine bzw. jedes Aggregat abge- 
rufen. In Verbindung mit der Mengenvorgabe kann die Ma- 
terialmenge, insbesondere die Verpackungsmaterialmenge 
gemaB Feld 44 berechnet werden. Eine entsprechende Infor- 
mation wird an den Lager-PC 36 ubermittelt und entspre- 
chend das Material den einzelnen Maschinen zur Verfueune 
gestellt. B & 

Dieser Berechnungszyklus wird wahrend der Fertigung 
der Charge mehrmals bzw. standig wiederholt, und zwar fur 
alle Maschinen dieser Linie. Dabei werden jeweils die fest- 
gesteUten Veranderungen gegenuber deh Yorgaben und An- 
nahmen beriicksichtigt. Dies erfordert, daB die Maschinen 
durch Sensoren und andere Oberwachungsorgane hinsicht- 
lich des Produktionsprozesses und vor allem hinsichtlich der 
sich in der Linie befindenden ganz oder teilweise fertigge- 
steUten Produkte uberwacht werden. Insbesondere sind in 
den Maschinen und in den Speichern (bekannte) Sensoren 
und Tastorgane vprhanden, die den jeweiligen Fullstand er- 
f as sen und entsprechende Daten erzeugen. 

Zum Erfassen der ganz oder teilweise gefertigten Mengen 
wird gemaB Feld 45 nach jedem Berechnungszyklus das 
vorliegende Ergebnis erneut durch Abfrage und Berechnung 
ermittelt. Es wird dabei zunachst durch Abfrage die Anzahl 
der Packungen im FertigungsprozeB festgestellt. Des weite- 
ren wird die Speichermenge an Zigaretten im Zigaretten- 
speicher 16, die Menge an Packungen im Packungsspeicher 
22 erkannt. SchlieBlich werden auch die Packungen erfaBt, 
die den Kartonierer 14 verlassen haben und als "Gutpackun- 
gen" in den Versandkarton 20 gefullt sind. 

Aus diesen Abfragedaten wird, gemaB Feld 46 eine Be- 
rechnung durchgefuhrt, und zwar die vorliegende Gesairit- 
produktion ermittelt aus den Abfragen gemaB Feld 45. Die 
errechnete Gesamtproduktion wird gemaB Feld 47 der Men- 
genvorgabe gegeniibergestellt 

Wenn die Gesamtproduktion die Mengenvorgabe (noch) 
nicht erreicht hat, wird die Bedarfsberechnung fur die ein- 
zelnen Maschinen wiederholt, und zwar nach MaBgabe des 
in Fig. 5 dargestellten Verfahrens. Ist hingegen die Mengen- 



vorgabe erreicht oder iiberschritten, wird die Abschaltung 
der Fertigungslinie nach MaBgabe der in Fig. 6 dargestellten 
Schritte eingeleitet; 

Aus Fig. 5 ergibt sich der Berechnungsablauf zur Errnitt- 
5 lung des Materialbedarfs, insbesondere an Verpackungsma- 
terial fur die einzelnen Maschinen. 

GemaB Feld 47 werden maschinenspezinsche Daten ab- 
gefragt, narnlich die -Produktionsleistung von Maker 10, 
Packer 11, Folieneinschlagmaschine 12, Stangenpacker 13 
io und Kartonierer 14. Des weiteren werden die Fehlprodiiktio- 
neri der vprgenannten Maschinen festgestellt, und zwar die 
tatsachliche Fehlproduktion aus der bekannten (angenbm- 
menen) Fehlproduktion und der unerwarteten Fehlproduk- 
tion. Aus diesen Daten gemaB Feld 47 wird der Verbrauch 
15 an Material bzw. Verpackungsmaterial fur die einzelnen Ma- 
schinen gemaB Feld 48 berechnet. GemaB Feld 49 wird dann 
eine Vergleichsrechnung angestellt,,und zwar wird der tat- 
sachliche Verbrauch an Material bzw. Verpackungsmaterial 
im Verhaltnis zu den "Gutpackuhg;en' f im Bereich des Karto- 
20 nierers 14 dem durchschnittlichen Verbrauch an Material 
der betreffenden Maschine (mit den erwarteten Fehlproduk- 
tionen) ebenfalls den Gutpackungen im Bereich des Karto- 
nierers 14 gegeniibergestellt. Wenn die erste Vergleichszahl 
groBer ist als die zweite, wird gemaB Feld 50 eine weitere 
25 Berechnung angestelit, narnlich fiir nachzuforderndes Ver- 
packungs- bzw. sonstiges Material der betreffenden Ma- 
schine. Zu diesem Zweck werden die Fehlproduktionen der 
betreffenden Maschine, zum Beispiel des Makers 10, und 
der nachfolgenden Maschinen 11, 12, 13, . 14 addiert und 
30 daraus das nachzufordernde Material fur die betreffende 
Maschine ermittelt; Eine entsprechende Information wird an 
das Lager gegeben. Diese Berechnung wird nacheinander 
fur alle Maschinen der ^ Linie durchgefuhrt. 

Wenn aufgrund der im Zusammenhang mit Fig^ 4 darge- 
35 stellten Abfragen und Berechnungen die Gesamtproduktion 
gleich oder groBer ist als die Mengenvorgabe, wird der Ab- 
schaltvorgang gemaB Fig. 6 eingeleitet. 

Zunachst wird der Maker 10 heruntergefahren. Dies be- 
deiitet, daB die Zufuhr des Materials - Tabak, Zigarettenpa- 
40^ pier und Filterpapier - unterbrochen und der Maker 10 hin- 
sichtlich der Produktion "leergefahren' ? sowie schlieBlich 
abgeschaltet wird. Der dem Maker nachgeordnete Zigaret- 
tenspeicher 16 wird unter Aufrechterhaltung der Arbeitsge- 
schwindigkeit der nachfolgenden Maschinen leergefahren. 
45 Der Fullstand des Zigarettenspeichers 16 wird standig abge- 
fragt Wenn der Zigarettenspeicher geleert ist, wird fur den 
nachfolgenden Packer 11 der Betriebszustand "Leerfahren" 
eingeleitet Wenn; aufgrund entsprechender Abfrage der 
Packer 11 leergefahren ist, wird diese Maschine abgeschal- 
50 tet. 

Der Packungsspeicher 22 wird bei voller Arbeitsge- 
schwindigkeit leergefahren. Auch hier erfolgt eine Uberwa- 
chung des Fullzustands. Wenn der Packungsspeicher 22 
leergefahren ist, wird fur die nachfolgende Folieneinschlag- 
55 maschine 12 der Betriebszustand "Leerfahren" eingeleitet. 
Danach wird der Fuilzustand der Folieneinschlagma- 
schine- 12 abgefragt. Wenn diese Maschine leer ist, erfolgt 
die Abschaltung. Zugleich wird. der Stangenpacker 13 auf 
den Betriebszustand "Leerfahren" umgestellt. Wenn eine 
60 Abfrage ergibt, daB der Kartonierer 14 leergefahren ist, ist 
das Ende der Produktion gegeben/ Alle Maschinen werden 
abgeschaltet. Reste an Verpackungsmaterial werden auto- 
matisch entfemt. Dies wird durch eine Abfrage uberpruft. 
Eine Fertigmeldung wird an den Zentralrechner 35 gegeben. 
65 Dieser zeigt das Ende der Produktion an. 
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Bezugszeichenliste 



10 Maker 

11 Packer 

12 Folieneinschlagmaschine 

13 Stangenpacker 

14 Kartonierer 

15 Zigarettenforderer 

16 Zigarettenspeicher, 

17 Zuschriittspeicher 

18 Packungsforderer 

19 Stangenforderer 

20 Versandkarton 

21 Abforderer 

22 Packungsspeicher 

23 Filteransetzmaschine 

24 Lager 

25 Bobine 

26 Materialfbrderer 
27F6rderbahn 

28 Filteransetzpapier 

29 Kragenmaterial 

30 Innerlinermaterial 

31 Fotierimaterial 

32 Zigarettenpapier 

33 Steuerungsaggregat 

34 Zentralleitung 

35 Zentralrechner 

36 Lager-PC 

37 Versand-PC 

38 Laptop 

39 Nachforderung 

40 erwartete Fehlproduktion 

41 unerwartete Fehlproduktion 

42 Feld 

43 Feld 

44 Feld 

45 Feld . 

46 Feid 

47 Feld 

48 Feld 

49 Feld 

50 Feld 



Patentanspruche - 45 

1 . Verfahren zur Steuerung einer Fertigungs- und Ver- 
packungsanlage fiir Zigaretten oder ahnliche Produkte 
mit rnindestens einer Zigarettenherstellmaschine (Ma- 
ker 10), einer Verpackungsmaschine (Packer 11), ggf. 
einer Folieneinschlagmaschine (12), ggf. einem Gebin- 
depacker (Stangenpacker 13) und einem Kartonierer 
(14) zum Hersteilen und versandfertigen Verpacken 
von Zigaretten oder dergleichen einer bestimmten, be- 
grenzten Menge, gekennzeichnet durch folgende 
Merkmale: 

a) anhand der zu fertigenden Menge (Mengen- 
vorgabe) wird der Bedarf an Material fur den Ma- 
ker (10) sowie an Verpackungsmaterial fur die 
Verpackungsmaschinen (11, 12, 13, 14) ermittelt, 
insbesondere unter Beriicksichtigung von an jeder 
Maschine entstehender Fehlproduktion, 

b) das ermittelte Material, insbesondere Verpak- 
kungsmaterial, wird jeder Maschine zur Verarbei- 
tung bereitgesteilt, 

c) die Fertigungs- und Verpackungsanlage wird 
auf eine Fertigung der Mengenvorgabe, ggf. zu- 
ziiglich einer Sicherheitsmarge, eingerichtet und 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



50 



55 



60 



65 



entsprechend abgeschaltet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB jeder Maschine der Fertigungs- und Verpak- 
kungsanlage Material, einschlieBlich Verpackungsma- 
terial bei Beginn des Fertigungsprozesses auf der 
Grundlage der (bekannten) durchschnittlichen Lei- 
stung der betreffenden Maschine einschlieBlich der 
(bekannten) erwarteten Fehlproduktion zur Verfugung 
gestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die tatsachliche Fehlproduktion fiir jede Ma- 
schine wahrend des Fertigungsprozesses standig oder 
von Zeit zu Zeit ermittelt und der vorgegebenen, erwar- 
teten Fehlproduktion gegeniibergestellt wird und daB 
bei (zusatzlicher) unerwarteter Fehlpf oduktion nach 
MaBgabe derselben Material, einschlieBlich Verpak- 
kungsmaterial, fiir die einzelnen Maschinen diesen zu- 
satzlich zur Verfugung gestellt wird, 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB fiir den Ma- 
ker (10) die Gesamtmenge der herzustellenden Zigaret- 
ten auf der Grundlage der Mengenvorgabe, ggf. ein- 
schlieBlich einer Sicherheitsmenge, und unter Beriick- 
sichtigung der erwarteten Fehlproduktionen jeder Ma- 
schine ermittelt wird und daB wahrend des Fertigungs- 
prozesses Anderungen der herzustellenden Gesamtpro- 
duktion an Zigaretten aufgrund etwaiger zusatzlicher 
unerwarteter Fehlproduktionen der einzelnen Maschi- 
nen angepaBt wird. . 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend des 
Fertigungsprozesses durch Abfragen und Berechnun- 
gen der Leistungen der einzelnen Maschinen mehrfach 
die erzielte Gesamtproduktion ermittelt und der Men- 
genvorgabe gegeniibergestellt wird und daB die Be- 
rechnungszyklen jeweils wiederholt werden, solange 
die ermittelte Gesamtproduktion geringer ist als die 
Mengenvorgabe. 

6. Verfahren nach Anspruch 5 oder einem der weiteren 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Beendi- 
gung des Fertigungsprozesses eingeleitet wird, wenn 
auf grand der Abfragen und Berechnungen die Gesamt- 
produktion groBer oder gleich der Mengenvorgabe ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB bei Einlei- 
tung der Beendigung des Fertigungsprozesses nachein- 
ander die Maschinen sowie etwaige Speicher leerge- 
fahren werden, wobei der Zustand der Maschinen bzw. 
Speicher durch Abfragen ermittelt wird, beginnend mit 
dem Maker (10), der unmittelbar bei Einleitung des Be- 
endigungsprozesses heruntergefahren wird. 
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